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RESUMEN  
El desarrollo de la presente tesis toma como punto de partida una problemática 
presentada por el INTI a través de la Diseñadora Industrial Julieta Caló, en el Taller de 
Diseño Industrial V de la Cátedra Galán, en la Facultad de Arquitectura, Diseño y 
Urbanismo de la Universidad de Buenos Aires. Ésta surge de la necesidad de las 
Cooperativas de microemprendedores de alimentos artesanales de diferentes zonas de 
Buenos Aires en la compra de envases de vidrio para sus productos, y de la imposibilidad 
de la Cooperativa de vidrio El Progreso en la inserción en el mercado de los mismos. 
Ante la presencia de oligopolios en el mercado de envases, las familias productoras 
de alimentos se ven obligadas a responder a las variables que éstos imponen, como 
cantidades mínimas muy altas, y modificación arbitraria de los precios y de la oferta según 
la época del año. Por otro lado, las cooperativas de vidrio pueden responder a esta 
demanda en cuanto a las cantidades requeridas por los microemprendedores, pero se ven 
imposibilitados de competir al no poseer las tecnologías necesarias para producir rosca en 
sus productos. 
Con este proyecto se plantea el diseño de una familia de envases a partir de las 
tecnologías disponibles en la Cooperativa El Progreso, de modo de darles la oportunidad 
de ingresar en el mercado, pudiendo satisfacer así la demanda de los microemprendedores 
de alimentos artesanales. Debido a la posición de desventaja que presenta la cooperativa de 
vidrio frente a los oligopolios en cuanto a los costos, por razones de tecnología, capital, 
recursos humanos e infraestructura, se decidió competir desde otro aspecto. Es así como se 
encaró el proyecto desde un lugar no explorado, como es el diseño de envases en todos sus 
momentos: producción, venta, consumo y post-consumo. 
 
 
 
 
 
 
Palabras Claves: envases – vidrio – alimentos  – prensado artesanal – rosca 
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ABSTRACT  
 
The development of this thesis takes as its starting point a problem presented by 
the INTI through the Industrial Designer Julieta Caló, from Galán‟s workshop V, at the 
University of Architecture, Design and Urbanism (FADU) from the University of 
Buenos Aires. This thesis is developed by handcrafted food microentrepreneurs 
Cooperatives from different areas of Buenos Aires from the need of buying glass 
containers for their products, and the inability of glass cooperative “El Progreso” to make 
an entrance in the glass market. 
The presence of oligopolies in the packaging area forced food-producing families 
to respond to the variables that they impose, such as higher minimum quantities and 
arbitrary change in prices and offers, depending the station of year. In spite of 
this, glass cooperatives can respond to these demands in terms of amounts required 
by the small entrepreneurs, but are unable to compete because they don‟t possess the 
technologies that are required to produce bottle thread in their products. 
Using the technologies available in cooperative “El Progreso”, we design a family 
of containers in order to give them the opportunity to enter the market and fulfilled the 
handcrafted food microentrepreneurs demand. Due to the costs disadvantage between the 
glass cooperative “El Progreso” and oligopolies, for reasons of technology, capital, human 
resources and infrastructure, it‟s been decided to approach from another aspect. Finally, we 
focus in an unexplored place, such as packaging design in all its stages: production, sale, 
consumption and post-consumption. 
 
 
 
 
 
Keywords: glass- food – glass press – thread 
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1. DESCRIPCIÓN DE LA PROBLEMÁTICA 
La elección del tema de tesis parte de la problemática presentada en el taller por la 
Diseñadora Industrial Julieta Caló, integrante del INTI, a partir de la necesidad de las 
Cooperativas de microemprendedores de alimentos artesanales de diferentes zonas de 
Buenos Aires en la compra de envases de vidrio para sus productos, y de la 
imposibilidad de la Cooperativa de vidrio El Progreso en la inserción en el mercado 
de los mismos. 
Ante la presencia de oligopolios en el mercado de envases, las familias productoras 
de alimentos se ven obligadas a responder a las variables que éstos imponen, como 
cantidades mínimas muy altas, y modificación arbitraria de los precios y de la oferta 
según la época del año. Por otro lado, las cooperativas de vidrio pueden responder a 
esta demanda en cuanto a las cantidades requeridas por los microemprendedores, 
pero se ven imposibilitados de competir al no poseer las tecnologías necesarias para 
producir rosca en sus productos. 
 
1.1 ANTECEDENTES 
La investigación de antecedentes se basó en el análisis de los distintos actores 
intervinientes: Cooperativa El Progreso, microemprendedores de alimentos, 
oligopolios; y del mercado de envases utilizados en la venta de alimentos artesanales.  
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1.1.1 ESTUDIO DE CAMPO 
Cooperativa El Progreso 
 
Historia 
Es una cooperativa que se formó como tal en 1947, y se encuentra ubicada en 
Ezpeleta, partido de Quilmes, sur del Gran Buenos Aires. Se dedica a la elaboración 
artesanal de productos de vidrio, conservando las técnicas milenarias artesanales del 
modelado del mismo. Elabora productos de cristalería fina, cristalería para 
gastronomía, productos de iluminación, regalería y perfumería.  
Nace a partir de un grupo de operarios de la fábrica Rigolleau de Berazategui, que 
deciden mantener vivo el oficio que habían aprendido de pequeños, al ver que la 
fabricación artesanal de artículos de vidrio se estaba perdiendo frente a los procesos 
de automatización. 
Hoy en día, la cooperativa cuenta con alrededor de 200 socios trabajando. 
Materia prima 
Utilizan un vidrio de excelente calidad y muy fino. Logra una transparencia similar al 
cristal sin el agregado tóxico del plomo, por lo cual se puede decir que es un vidrio 
ecológico. 
Datos técnicos (aproximados): 
 70% sílice (SiO2, Cuarzo) 
 10% calcio (CaCO3) 
 15% sodio y potasio (NA2CO3 y K2CO3) 
 5% otros minerales 
12 
  
El origen de aproximadamente el 60% de la materia prima es nacional, el 40% 
restante es de origen extranjero. 
Toda la materia prima se funde en los hornos a una temperatura de 1400ºC, y se 
trabaja el vidrio entre 1200ºC y 1250ºC. 
Dentro de la misma fábrica se recicla el vidrio de los productos fallados. 
 
Figura 1: Vidrio molido    Figura 2: Vidrio fundido  
 
Tecnología 
En la cooperativa toda la producción es artesanal y semiautomática. No poseen 
ninguna maquinaria automatizada. Cuentan con un horno de 20 toneladas que alcanza 
los 1400ºC en donde funden y extraen el vidrio.  
Las técnicas utilizadas son: soplado libre, soplado en molde, prensado y prensado-
soplado semiautomático. 
El soplado de vidrio es una técnica en la cual se sopla una gota de vidrio fundido para 
la fabricación de objetos. Puede realizarse en molde o de forma artesanal. El vidrio 
fundido lo extrae un operario del horno por medio de un tubo metálico llamado 
„caña‟, que suele tener un metro o un metro y medio de longitud, y en primer lugar se 
le da una forma cilíndrica.  
13 
  
En el soplado libre, una vez hecha la preforma, el artesano comienza a soplar aire a 
pulmón a través de un extremo de la caña, para darle al vidrio la forma deseada. En el 
caso de los objetos que poseen asas, picos o bases, el artesano extrae del horno una 
porción extra de vidrio y la moldea sobre la pieza ya soplada. 
En el soplado en molde, el artesano coloca la preforma en la matriz y sopla hasta que 
el material adquiere su forma. 
En el caso del prensado, el vidrio salido directamente del horno por medio de una 
caña es cortado dentro de un molde. Luego, se cierra el molde y se baja una prensa 
con la contraforma del envase, lo cual hace que el material se extienda contra las 
paredes de éste. 
En el prensado-soplado, la diferencia es que en primer lugar se prensa una preforma, 
y luego se le inyecta aire para terminar de obtener la forma deseada. 
Una vez terminado este proceso de modelado, el objeto de vidrio es colocado en el 
horno de recocido donde se continúa cociendo a temperaturas más bajas y de forma 
gradual, para evitar resquebrajaduras o roturas debidas a cambios bruscos de 
temperatura. 
Luego del horno, las piezas sopladas son cortadas y pulidas, para darle terminación a 
los bordes. 
Matrices 
Éstas no se realizan en la Cooperativa, sino que son tercerizadas. Se utilizan distintos 
materiales según el proceso. En el caso del soplado, las matrices pueden ser de 
quebracho blanco o de fundición gris, siendo éstas últimas las de mayor vida útil. 
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También pueden realizarse en yeso, pero sólo para pruebas o prototipos. El prensado, 
en cambio, no admite matrices de madera, sólo en fundición.  
            
 Fig. 3: matriz de fundición         Figura 4: matriz de yeso 
 
Recursos humanos 
Actualmente cuentan con alrededor de 200 trabajadores, los cuales trabajan en turnos 
de 6 horas. Por día hay dos turnos, y en cada uno trabajan 9 socios. Son trabajadores 
calificados, expertos en la técnica, la cual la heredaron de sus padres y abuelos. 
El horno se mantiene encendido los 365 días del año, las 24 horas del día, por lo cual 
a los trabajadores se les permite hacer horas extras o utilizarlo fuera del horario 
laboral para sus emprendimientos personales, aunque siguiendo ciertas reglas 
internas. Es así como días de semana, e incluso sábados por la noche, se encuentra 
gente trabajando en El Progreso.  
Producción 
La producción aproximada por turno por persona es de 450 unidades de productos 
medianos (por ejemplo, copas), y de 600 unidades de productos pequeños. En total, 
se estima que por turno producen 5000 unidades. Es decir que la producción mensual 
es de, aproximadamente, 250.000 unidades. 
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La Cooperativa cuenta con stock de productos que distribuye en varios canales de 
comercialización, y también realiza a pedido.  
Costo de los productos 
El precio de los productos se calcula por la cantidad de vidrio sin fundir necesario 
para la producción, el costo de la matriz y la cantidad realizada por turno. 
El costo de una matriz de quebracho de soplado de una copa, por ejemplo, ronda los 
$2500, el cual se amortiza en una jornada de trabajo. 
Clientes 
Trabajan para hoteles como el Claridge, el Alvear Palace, el Faena. También para 
Aerolíneas Argentinas, Plata Lappas, Pernod Ricard, y para bodegas de vino de 
primeras marcas. Además, es uno de los proveedores de Geo bazar, el abastecedor 
gastronómico más grande de la Argentina. 
Por otro lado, varios de los artículos de su extenso catálogo fueron exportados en 
sucesivas oportunidades a Estados Unidos, Cuba, Chile y Europa.  
 
Microemprendedores de alimentos 
Son cooperativas de familias productoras de alimentos artesanales del sur de Gran 
Buenos Aires. Se dedican a la producción fruti-hortícola, apícola y de pequeños 
animales. Los contactados por el INTI son: 
1) Productores del Parque Pereyra Iraola; 
2) Cooperativa Agropecuaria de Productores Familiares de Florencio Varela (APF – 
conformada por más de 30 familias); 
3) Cooperativa Familias productoras de Cañuelas; 
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4) Productores independientes de Esteban Echeverría; 
5) Asociación de Familias Productoras de la Cuenca del Río Luján 
                    
  
               Figura 5: logos microemprendedores 
Tipos de alimentos 
Los alimentos que producen son totalmente caseros, y se dividen en: 
 Mermeladas y dulces:  
Frutas (frutillas, naranja, pomelo, durazno, ciruela)  
Hortalizas (tomate, zapallo) 
Dulce de leche 
Miel 
 Escabeches 
de carne (pollo, conejo) 
de verdura (berenjena, ají).  
 Encurtidos 
Picles 
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Elaboración 
 
Figura 6: elaboración alimentos artesanales 
La elaboración casera de productos, así como su conservación en envases de 
diferentes materiales, es una tarea tradicional. Sin embargo, se deben tomar muchas 
medidas preventivas, ya que los alimentos se contaminan fácilmente por bacterias, lo 
cual puede provocar serios problemas de salud.  
Para prevenir estos riesgos, los productores deben cumplir ciertas condiciones: 
 Los alimentos deben estar frescos y en perfecto estado.  Los vegetales deben 
tener aproximadamente el mismo tamaño, estar enteros y sin golpes, y en su 
punto justo de maduración.  
 Máxima higiene a la hora de tratar los alimentos.  
 Envases desinfectados. Los mejores recipientes para conservas son los 
de vidrio. Para esterilizar los utensilios, primero se hierven durante 15 
minutos, y luego se escurren.  
Una vez que se introduce el alimento en el envase, hay que cerrarlo y meterlo en una 
olla a presión o en baño María para cerrarlo al vacío. En la olla a presión, se requiere 
de 20 minutos, y a Baño María aproximadamente una o dos horas desde que el agua 
comienza a hervir.  
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Al terminar este proceso, se debe etiquetar cada envase con los siguientes datos: 
 Nombre del alimento, específico y no genérico 
 Lista de ingredientes 
 Contenido neto 
 Fecha de vencimiento e instrucciones de conservación, si son necesarias. 
 País de origen 
 Nombre y dirección del fabricante, vendedor, empacador, distribuidor o 
exportador del producto.  
 Instrucciones de uso, si son necesarias. 
 Permiso del Ministerio de Salud. 
 Porcentaje del ingrediente valioso, si destaca uno. 
 Identificación del lote. 
Envases utilizados 
Los tamaños de los envases de vidrio utilizados varían desde los 200 hasta los 5000 
gramos. Los más requeridos son: 
 360 gramos 
 500 gramos 
 1000 gramos 
Los microemprendedores compran a los oligopolios, los cuales comercializan 
envases convencionales a rosca. La elección se ve limitada a la poca oferta de diseño 
con la que cuentan, por lo que todos comparten una misma imagen. 
La cantidad mensual requerida es de, aproximadamente, 2000 unidades. 
19 
  
 
Figura 7: envases convencionales 
Costos y precio de venta 
El costo del alimento está dado por la materia prima, el envase y la gráfica utilizada. 
El precio final surge del costo sumado a la ganancia que obtendrá el productor con la 
venta. 
Haciendo un análisis, y comparando diferentes precios, se detectó una gran variación 
en el mercado. 
Haciendo un promedio, se obtuvieron los siguientes resultados: 
 
Figura 8: costos y precio de venta alimentos artesanales 
Venta 
Comercializan sus productos en mercados zonales, ferias y directamente al 
consumidor. Esto lo hacen a través de puestos móviles, en los cuales muestran sus 
productos envasados, etiquetados y apilados. Los diseños de envases son limitados, 
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lo que provoca que los productores tengan una imagen similar entre sí, sin poder 
diferenciarse unos de otros. 
 
Figura 9: imágenes feria de Asociación de productores de Cañuelas 
Gráfica 
Varía según el productor, aunque a veces está organizada por cooperativa, en donde 
cada uno completa la etiqueta con sus datos y los del alimento. Al compartir envases 
similares, la gráfica es el único diferenciador que se puede encontrar entre los 
productos, y la mayoría no están diseñadas en función del envase elegido, lo cual 
genera problemas en su pegado. 
Al ser productos artesanales, la información exigida es mínima, por lo que las 
etiquetas no son de gran tamaño. Esto, además, les permite ahorrar en la impresión de 
las mismas.  
La mayoría se ubica en el frente del envase, con excepción de algunas ubicadas en la 
tapa a modo de precinto. Esto último es un recurso que todos los envases deberían 
tener para asegurar que el producto no fue abierto previamente, pero que no es 
utilizado.  
Consumo 
Este tipo de productos, bien elaborados y envasados, pueden conservarse durante un 
año sin frío si aún no fueron abiertos, sin estar expuestos a más de 30º C, y en lugares 
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donde el sol no incida directamente sobre el vidrio. Una vez abierta la conserva, se 
debe mantener en frío y consumir dentro de los 7 días. 
 
Oligopolios 
El mercado de envases está manejado por dos empresas: Saint Gobain-Rayen Curá y 
Cattorini-Rigolleau. 
Saint Gobain-Rayen Curá produce botellas de vidrio, utilizando la última tecnología 
disponible en fabricación de envases de vidrio. Actualmente cuenta con más de 
200.000 empleados, dos hornos y una capacidad de producción anual de 150.000 
toneladas. 
Rigolleau es la empresa pionera en la Argentina en la fabricación automática de 
envases de vidrio. También en la introducción de vasos y copas sopladas, y la 
primera en fabricar tubo de vidrio neutro y vajilla de vidrio opal. Actualmente, es 
líder en la comercialización de botellas de cerveza, tarros alimenticios, frascos para 
cosméticos, perfumes y productos farmacéuticos, vajilla de mesa y horno, vasos y 
copas. Emplea a más de 800 personas en forma directa, y alcanza una producción 
diaria estimada de 2.000.000 de unidades. 
  
Figura 9: productos de oligopolios 
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Materia prima 
Además de vidrio virgen, las empresas utilizan vidrio reciclado, manejando también 
el mercado del mismo.  
Clientes 
Saint Gobain-RayenCurá provee principalmente a empresas de la industria 
vitivinícola. Mientras que Rigolleau provee de envases a las principales compañías 
alimenticias, de bedidas, medicamentos y cosmética y perfumerías del país, como 
también del exterior. 
 
Envases de vidrio para alimentos 
Definición envase 
Según la directiva 94/62 de la Unión Europea, es “cualquier producto de cualquier 
naturaleza y material que se utilice para contener, proteger, manipular, distribuir y 
presentar mercancías, así como los artículos desechables utilizados con ese mismo 
fin.” 
Propiedades 
El envase de vidrio es inerte, aséptico, versátil en cuanto al diseño y a tamaños, 
hermético, indeformable e impermeable al paso de los gases, y además es reutilizable 
y reciclable. Protege al producto de la contaminación, es incoloro e insípido, puede 
resistir altas temperaturas y permite ser colocado en el microondas. También es 
extraordinariamente fuerte, pero tiene poca resistencia al impacto y se rompe con 
facilidad. Al ser transparentes, los envases se utilizan para aquellos productos que no 
posean propiedades que pueden llegar a ser alteradas por los efectos de la luz. 
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Por otro lado, el envase de vidrio es ecológico, ya que puede ser fácilmente 
reutilizado por el consumidor; puede retornar como nuevo envase para el fabricante 
del producto consumido; o puede ser totalmente reciclado.  
Reglamentaciones 
Los envases se rigen por el Código Alimentario Argentino (CAA) (ver anexo A). Éste 
especifica los materiales aceptados para el diseño de los mismos, entre los cuales se 
encuentra el vidrio.  
Partes 
Las partes principales de un envase de vidrio son la boca, el cuello, el hombro, el 
cuerpo, el talón, el fondo y la picadura (superficie cóncava en el interior del fondo). 
 
Figura 10: partes de envases de vidrio 
En una ficha, los datos técnicos que deben aparecen son: 
 Diámetro interior y exterior de la boca (mm) 
 Tipo de boca o cierre. 
 Altura máxima (mm) 
 Capacidad (ml) 
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 Peso (gramos) 
Proceso de fabricación 
Las materias primas de los envases de vidrio son: arena, sosa, caliza, componentes 
secundarios y vidrio reciclado procedente de otros envases. El proceso comienza 
cuando esta materia prima se funde a 1500ºC en un horno. La mezcla, ya 
completamente fundida, se convierte en pequeñas masas llamadas velas o cargas, que 
tienen diferentes formas antes de introducirse en el molde. Una vez obtenida la carga, 
se la distribuye a los moldes a una temperatura de 900ºC, donde obtiene su forma 
definitiva. Luego, se traslada a un túnel o arca de recocido en la que, mediante 
temperatura, se eliminan tensiones internas y el envase adquiere su grado definitivo 
de resistencia.  
Existen dos procesos para darle forma al envase: 
Proceso soplado-soplado: este proceso se usa para la fabricación de frascos de boca 
angosta. 
a) La vela se deposita en el premolde para formar la corona.  
b) Se empuja el vidrio, forzándolo a llenar el premolde con aire a presión.  
c) Se alimenta la parte baja del premolde con aire a presión, para formar un hueco 
con la corona ya terminada. En este proceso, la vela pasa a llamarse parisón o 
preforma.  
d) Se toma el parisón del cuello y se coloca en el molde final, formándose el cuerpo 
del envase; en este momento el vidrio aún muestra un color rojo. Se inyecta aire por 
la corona o boca, inflándolo hasta que el envase toma su forma final. 
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Figura 11: pasos proceso soplado-soplado 
Proceso prensado-soplado: este proceso se usa para la fabricación de frascos de 
boca ancha. Consiste en los siguientes pasos: 
a) La vela se deposita en el premolde para formar la corona.  
b) Con un pistón que surge de parte baja del premolde, se ocupa el espacio de la 
corona, a la vez que se forma el parisón o preforma.  
d) Se coloca el parisón en el molde final, donde se inyecta aire por la base o corona 
inflando y dando forma al envase. 
 
Figura 12: pasos proceso prensado-soplado 
Recocido del envase 
Cuando se forma el envase, el vidrio se enfría muy rápido, creándose una gran 
cantidad de esfuerzos internos que lo debilitan. El arca de recocido es la encargada de 
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aliviar esas tensiones. En ésta se calienta de nuevo el envase ya formado, a una 
temperatura de unos 550ºC. Luego, se disminuye lenta y controladamente, lo cual 
evita tensiones y el surgimiento de nuevos esfuerzos. 
Inspección del envase formado 
Los envases son conducidos por medio de bandas transportadoras hacia una zona de 
revisión, compuesta por dispositivos automáticos, con sistemas capaces de detectar 
defectos del moldeo. Luego se retiran de la línea de producción todos aquellos 
envases que tengan defectos de forma y/o dimensionales, grietas, arrugas, 
distribución irregular del vidrio en las paredes y resistencia, entre otros. 
 
Figura 13: defectos de un envase 
Almacenamiento y despacho 
Luego de que el envase ha sido embalado, es transportado a la zona de 
almacenamiento, en donde queda listo para ser despachado al cliente respectivo. 
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Tipos 
Hay distintos tipos de envases, según su morfología y su capacidad: 
 Tarros: capacidad 1 litro. El diámetro de la boca es igual al diámetro del 
cuerpo. Si la altura es igual al diámetro, se lo llama pote. 
 Frascos: capacidad hasta 100 ml. Pueden tener boca ancha o boca angosta. 
 Botellones: capacidad de 1.5 a 2 litros o más. 
 Botellas: capacidad de 100 a 1500 ml. Poseen boca angosta. 
 Vasos: recipiente de forma cónica truncada e invertida. 
Según los alimentos, se dividen en: 
 Alimentación y jugos: capacidad entre 30 y 4250 ml 
 Vinos y cavas: capacidad entre 1,5 y 5 lts. 
 Aceites y vinagres 
Cierres 
El cierre es un elemento fundamental para garantizar la hermeticidad del recipiente 
en su totalidad. Las bocas y secciones de bocas de los envases están adaptadas a los 
distintos cierres utilizados. 
Internos: tapones de corcho, goma, plástico o vidrio esmerilado. 
Externos: tapas de hojalata o aluminio, con recubrimientos de goma o plástico, tapas 
de plástico, roscadas a presión. 
Por soldadura del mismo vidrio: en ampolletas, donde se cierra un extremo con calor. 
Los diferentes tipos de corona que existen son: 
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Figura 14: tipos de corona 
Terminaciones 
Los recubrimientos se pueden efectuar antes y después del recocido. Comúnmente se 
aplica por presión o vaporización. Por lo general, la primera parte del tratamiento se 
realiza en caliente y puede ser por vaporización o goteo. La segunda parte, un 
recubrimiento metálico, se aplica por vaporización o aspersión y no siempre necesita 
que se haya aplicado el tratamiento en caliente. 
Además, al vidrio se le puede dar color a través de diferentes pigmentos: 
 Rojo………………………….Óxido cúprico y sulfato de amonio. 
 Amarillo……………………..Óxido férrico y óxido de antimonio 
 Verde amarillento…………...Óxido de cromo 
 Azul…………………………..Óxido de cobalto 
 Violeta……………………….Manganeso 
 Negro………………………..Óxido férrico 
 Ópalo………………………...Fluoruro de calcio 
 Ámbar……………………….Carbón y compuestos sulfatos 
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Impresión y etiquetado 
Los envases de vidrio se pueden imprimir con pigmentos. Otros motivos son 
aplicados por etiquetas, inmersión, rociados o serigrafía. 
Factores a considerar 
Para el diseño de un envase de vidrio, se deben considerar factores tales como: 
 Forma, estética, estabilidad y funcionalidad en sus líneas. 
 Ergonomía del envase. 
 Relación del envase con el contenido. 
 Tipo de corona o rosca que se usará, de acuerdo al uso que se le va a dar. 
 Condiciones en que se usará el envase. 
 Temperatura del producto a envasarse. 
 Química del producto. 
 Resistencia de la botella.  
 El espesor, que debe estar uniformemente distribuido. 
 Calidad de los moldes y del proceso de fabricación. 
 Dimensiones y condiciones del lugar de almacenaje. 
 Tamaño y forma de las etiquetas. 
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1.1.2 ESTADO DEL CONOCIMIENTO EN DISEÑO 
Envases convencionales 
Material 
Generalmente los envases están compuestos por dos materiales: uno para el 
contenedor y otro para la tapa. Entre las combinaciones más comunes se pueden 
identificar: vidrio-hojalata, vidrio-corcho. 
Cierres 
Actualmente, en el mercado de  alimentos artesanales se utilizan envases a rosca o 
tipo corona.  Éstos son los más difundidos por su practicidad y costo. El tamaño de la 
de la boca varía en función del tamaño del envase. 
Morfología 
Existe una gran diversidad de tamaños pero no se contempla el diseño de los mismos. 
Se caracterizan por tener rosca y al ser la boca circular, sólo se modifica 
arbitrariamente el cuerpo del envase: cilíndrico, hexagonal o formas orgánicas No 
siempre se contempla una zona para la etiqueta. 
     
Figura 15: ejemplos morfología envases convencionales 
Conclusión 
Detectamos que los envases no presentan una evolución a lo largo del tiempo en 
relación al diseño de los mismos. 
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En cuanto a la materialidad, consideramos que existe una falta de exploración. Se 
utilizan siempre los mismos materiales, cuando en realidad las combinaciones con el 
vidrio pueden ser muy amplias. 
A pesar de contar con diversos tamaños, las morfologías son escasas y arbitrarias, 
poseen la boca circular debido a la rosca y lo que cambia es el cuerpo. Las 
modificaciones más marcadas están dadas por el contenido gráfico que presentan y 
no por el diseño. Esto trae como consecuencia, que al momento de la venta de un 
producto, todos tengan la misma imagen, lo cual trae aparejado que vean al envase 
sólo como un contenedor. 
 
Referentes 
Una vez planteada la problemática, y previo a iniciar el proceso de propuestas de 
diseño, se analizaron referentes directos e indirectos del mercado de envases. Éstos 
los dividimos en tres categorías: tecnológicos, formales y simbólicos. 
Los referentes tecnológicos/formales estuvieron orientados, mayormente, a envases 
que utilicen diferentes tipos de cierre sin rosca para lograr la hermeticidad. Dentro de 
este grupo, se encontraron cierres mecánicos y a presión, los cuales fueron tomados 
como punto de partida. También se analizaron envases no herméticos, por 
componerse de cuerpo y tapa de vidrio. 
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Figura 16: referentes tecnológicos-formales 
En cuanto a los referentes simbólicos, analizamos diseño de envases existentes y 
también productos de materialidad y uso similar, como ser vajilla de vidrio o de 
cerámica. Se decidió orientar el diseño al alejamiento de la estética convencional, 
más cercana a la vajilla. Se buscaron productos relacionados con alimentos y su 
presentación. Se analizó la relación entre el envase y el consumo del alimento, en 
donde se integra la cuchara y elementos para servir porciones más pequeñas. 
 
Figura 17: referentes simbólicos 
 
1.1.3 CONCLUSIONES DEL ANÁLISIS 
Luego del análisis, se encontraron diversas necesidades y variables específicas de 
cada uno de los actores intervinientes:  
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Cooperativa El Progreso 
Su necesidad básica es la inserción en el mercado de envases. La falta de tecnologías 
automatizadas y de capital para obtenerlas es el principal factor que lo imposibilita. 
Esto hace que orienten sus productos a otro tipo de mercado (vajilla, regalería, 
perfumería, artículos varios), en el cual utilizan un vidrio fino, de mayor calidad de la 
requerida en envases.  
A pesar de estos condicionantes fuertes en cuanto a lo tecnológico en comparación 
con los oligopolios, la Cooperativa logró posicionarse en el mercado desde otro 
lugar, gracias a su perfección en la técnica, su gran producción, su calidad de 
producto, su trabajo colectivo y su predisposición a nuevos desafíos. Dichas 
cualidades son las que la distinguen y le dan prestigio en su ámbito. 
Microemprendedores de alimentos artesanales 
Su necesidad básica es la compra de envases para sus alimentos, sin depender de 
cantidades mínimas y de variaciones arbitrarias en el precio, que vuelven inestables 
su producción y sus ganancias.  
Sus requisitos más importantes en cuanto a los envases son: 
 La presentación. Muchas veces la elección de un producto se determina 
principalmente por la visual del mismo, más en los alimentos, en donde el 
cuidado de éstos es el que genera confianza en el consumidor. 
 El traslado. Al ser las ferias móviles el canal de comercialización elegidos por 
los emprendedores, el transporte de los productos a vender es un factor a tener 
en cuenta. 
 Costos. Debe permitirles competir con el precio de venta final. 
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Analizando las variables de cada uno, se decidió aprovechar la compatibilidad de 
necesidades de ambos actores. Por un lado, la Cooperativa puede satisfacer la 
demanda de envases requerida por los microemprendedores, evitando las exigencias 
que imponen los oligopolios. Mientras que éstos pueden darle la oportunidad a la 
Cooperativa de insertarse en el mercado, ya que significan una demanda segura. De 
esta manera, se busca desarrollar un proyecto que tenga como resultado un beneficio 
en común. 
 
Figura 18: cuadro de actores 
En base a lo investigado, se determinaron los siguientes aspectos: 
Material 
Los envases no requieren un vidrio de alta calidad. Por esta razón, se plantea que la 
Cooperativa modifique la composición del vidrio que utiliza para economizar, 
incorporando arena entre sus elementos. Debido a que todos sus productos están 
realizados en vidrio fino, este cambio en la composición implica la incorporación de 
un nuevo horno, ya que si no, en el momento de la fundición, se generarían 
impurezas. Esta es una inversión que la cooperativa está dispuesta a realizar. 
 
35 
  
Proceso 
Entre los procesos con los que cuenta El Progreso, se concluyó que el más adecuado 
es el prensado en máquina, por la precisión que otorga en el espesor y en las medidas, 
necesarias para un cierre seguro y hermético.  
Además de la cuestión de la precisión, se descartó la técnica del soplado al implicar 
gran pericia del operario, mayores tiempos de producción, mayor complejidad y, por 
lo tanto, mayores costos. 
Producción 
La cantidad requerida por los microemprendedores no es una limitante para la 
Cooperativa, ya que ésta cuenta con gran mano de obra calificada, y su capacidad de 
producción es alta. 
 
1.2 RESULTADO DEL ANÁLISIS 
A partir de la problemática detectada, identificamos que la mayor falencia es la 
imposibilidad de la Cooperativa de producir rosca en los envases, debido a que no 
cuentan con la tecnología adecuada (prensado-soplado automatizado). Esto hace que 
no puedan insertarse en el mercado de envases para cubrir la demanda por parte de 
los microemprendedores. De esta forma se concluyó en la hipótesis general, la cual se 
basa en la premisa de diseñar un envase sin rosca que permita ser producido por 
prensado artesanal.   
La propuesta incorpora una nueva tipología de productos en El Progreso, con una 
complejidad diferente a la habitual. Ésta se debe a que el nuevo producto está 
conformado por tres partes: cuerpo, tapa y vínculo, siendo este último tercerizado. 
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Por esta razón, la estrategia de diseño se planteó en función de simplificar la 
producción y el costo de los mismos.  
El proyecto, además de los beneficios que le trae a El Progreso, le otorga a los 
microemprendedores la oportunidad de sumarle valor agregado a sus productos a 
través del diseño de los envases. 
 
1.2.1 DESCRIPCIÓN DE HIPÓTESIS GENERAL 
 
Adaptar la producción de envases a la técnica de prensado artesanal disponible 
actualmente  en El Progreso, con la utilización de vidrio de baja calidad. 
Esto implica diseñar un envase que sea hermético, sin utilizar la rosca como sistema 
de cierre. La técnica elegida trae como beneficios la simplificación de matrices y 
costos de mantenimiento. 
Estrategia de diseño 
Estandarización de la tapa, independientemente de los diferentes tamaños y 
morfologías de frascos, de modo de reducir costos de producción. 
Al estandarizar la medida de la tapa, se estandariza la medida de la goma, logrando 
tener un único proveedor, facilitando la compra y el ensamble, y reduciendo costos 
por cantidad. 
 
1.2.2 DESCRIPCIÓN DE HIPÓTESIS DE USO 
 
Teniendo en cuenta la costumbre de los consumidores de conservar cualquier envase 
de vidrio, diseñar uno que contemple la etapa de post-consumo. 
37 
  
En la etapa de post-consumo, se observó que la tendencia es conservar los envases de 
vidrio, cualquiera sea su diseño. Por eso, se planteó que una vez utilizado el envase 
se integre al contexto de uso, lo cual justifica su conservación. 
 
1.2.3 DESCRIPCIÓN DE HIPÓTESIS ESTÉTICO-SIMBÓLICA 
 
Alejamiento de la estética convencional de los frascos a partir de la morfología y 
resaltando la falta de rosca. 
Al tener como premisa la ruptura de la tapa con rosca convencional, se encuentra 
necesario enfatizar ese cambio. 
Además observamos que, morfológicamente, sólo se considera al envase como un 
contenedor y no como un producto en sí mismo. Al alejarse de la estética 
convencional, éste cobra más protagonismo. Así, en el momento de la venta, el 
consumidor no sólo compra el alimento sino también el envase. 
 
1.2.4 DESCRIPCIÓN DE HIPÓTESIS TÉCNICO-PRODUCTIVA 
 
Diseño de  una alternativa de tapa en la cual se logre hermeticidad sin la utilización 
de rosca. 
Al tomar como técnica el prensado artesanal, el cual no permite hacer rosca, se debe 
plantear un nuevo vínculo entre la tapa y el envase que logre la hermeticidad 
necesaria. 
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1.3 DESARROLLO DE LA PROPUESTA. 
 
A partir de las hipótesis planteadas, se comenzó el proceso de diseño tomando como 
eje principal la exploración de alternativas de sistemas de cierre y materialidad de la 
tapa. 
En cuanto al cierre, se propusieron dos caminos: cierre mecánico y cierre a presión, 
siendo éstos resultados del análisis de los antecedentes. En base a éstos, se 
exploraron diferentes posibilidades de materialidad, permitidos por el Código 
Alimentario Argentino (CAA) (ver anexo C). 
En la primera etapa, que se desarrolló individualmente, cada integrante planteó una 
propuesta de ambos sistemas de cierre. Finalizada esta etapa, se evaluó cual era la 
más factible, la cual se desarrolló posteriormente en conjunto. Una vez definido el 
sistema de cierre, se profundizó en los aspectos simbólicos, tecnológicos y 
funcionales, que hacen a la totalidad del producto. Estos aspectos debieron ajustarse a 
las problemáticas concretas del manejo del vidrio, las técnicas, la matricería y, 
fuertemente, en los costos. El objetivo de  tener en cuenta estas variables es lograr un 
producto factible de producir y competitivo en el mercado. 
Primera etapa: individual 
Luego del desarrollo de varios partidos, se seleccionó una propuesta de cada sistema 
de cierre planteado: cierre mecánico y cierre a presión. Se tomaron dos caminos muy 
distintos entre sí para poder tener un campo de exploración mayor.  
En el cierre mecánico se buscó una simplificación de los mecanismos de bisagra 
existentes, ya que esto debía ser tercerizado por El Progreso. Mientras que, en el 
cierre a presión, se  planteó que una sola pieza resuelva la hermeticidad, 
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prescindiendo del mecanismo. Ambas propuestas proponían dos materialidades 
distintas, metal y goma. 
 
Figura 19: propuestas etapa individual 
 
Segunda etapa: grupal 
A pesar de que ambas propuestas otorgaban hermeticidad al envase, en esta etapa se 
descartó el sistema de cierre mecánico. Éste requería de varias hendiduras en el 
envase, lo cual encarecería el producto, y además una junta de goma y un mecanismo 
de cierre que le otorgaba complejidad productiva. Por lo tanto, nos definimos por la 
propuesta del cierre a presión por su simpleza productiva, al reducir la cantidad de 
hendiduras y disminuir los insumos tercerizados. 
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Figura 20: propuesta etapa grupal 
 
 
Propuesta Final 
 
Figura 21: propuesta final 
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1.3.1 DESCRIPCIÓN GENERAL 
 
A partir de las propuestas iniciales donde estaba planteado un primer acercamiento a 
las hipótesis, se fue profundizando hasta llegar a la propuesta final. Ésta consiste en 
el diseño de una familia de envases, integrada por tres tamaños diferentes, según las 
necesidades de los microemprendedores, y una misma tapa, lo cual responde a la 
estrategia de diseño (ver punto 1.2.1). 
El eje principal de diseño es enfatizar la ruptura de la rosca. Esto se logra a partir de 
la morfología de los envases, en los cuales la tapa y la boca de los mismos son de 
sección cuadrada, comunicando la imposibilidad de giro.  
Además, se contemplan todos los momentos del envase: su producción en El 
Progreso, su venta por los microemprendedores, el momento del consumo y el post-
consumo. 
 
 
Figura 22: cuadro de momentos 
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1.3.2 DESCRIPCIÓN TÉCNICO-PRODUCTIVA 
 
Basándonos en la hipótesis tecnológica, se utiliza el prensado artesanal el cual  no 
permite realizar rosca. Por lo tanto, se plantea un envase y tapa de vidrio, y una junta 
de goma que le otorgue hermeticidad al cerrar a presión. Al poseer ambas piezas del 
mismo material, se está cumpliendo con el Rayo 3 de la Rueda estratégica del 
Ecodiseño (ver anexo C). 
Actores: 
-Cooperativa El Progreso, encargada de la producción de los envases. 
-Proveedores de goma, encargados de producir la junta plana estándar.  
Tamaños y medidas 
 
 
 
 
Figura 23: tamaños y medidas 
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Figura 24: corte y explotada 
Cierre 
La tapa presenta un bajorrelieve, la cual mantiene en su ubicación a la junta de goma. 
Ésta copia la morfología cuadrada de la tapa. 
Morfología 
La transición entre la sección cuadrada y la sección circular de la base se debe a una 
cuestión productiva, la cual permite que no se generen tensiones en el vidrio en el 
momento de su fabricación. La concavidad de la base se toma de los envases 
existentes, que permite un mejor apoyo en las superficies. 
Costos 
 
 
 
Figura 25: costos envases 
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El costo de las matrices es de, aproximadamente, $5000 cada una. 
Producción 
La producción mensual prevista es de 2000 unidades. El costo total de las matrices es 
de, aproximadamente, $20000. Por lo cual, se prevee su amortización después de los 
30 días de producción. 
Beneficios 
Permite a la Cooperativa insertarse en el mercado de envases aún sin tener la 
tecnología necesaria para hacerlo. Además, al no poder competir desde lo económico 
con los oligopolios, se elije competir desde el diseño, lo cual les permite encarar la 
competencia desde otro lado y diferenciarse en el mercado, y orientarse a otro 
público. 
En cuanto a la fabricación, al plantear el uso de la técnica de prensado, se ahorra en 
costos de matrices y mantenimiento de las mismas. Las matrices para prensado 
automatizado deben estar fabricadas en fundición nodular, lo que las encarece 
mucho, aproximadamente $10.000. A esto además se le suma el alto costo de 
mantenimiento.  
Además al utilizar un material para todo el envase, tanto tapa como el contenedor, lo 
haría "más sustentable", es una de las estrategias del Ecodiseño (ver anexo C). 
 Menor cantidad de pasos de producción 
 Menor consumo energético al fabricar 
 Energía más limpia al fabricar 
 Menos Insumos y consumibles y/o más limpios 
 Producto completamente reutilizable y reciclable 
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1.3.3 DESCRIPCIÓN DE USO 
 
Se observó que en los envases convencionales no están contempladas las diferentes 
etapas de uso. Por eso, se planteó que exista la posibilidad de que el envase brinde 
más prestaciones, interviniendo en el momento del consumo del alimento.  
Uso del microemprendedor 
 
 
 
 
Figura 26: uso del microemprendedor 
 
Gráfica 
El envase no delimita una zona para la gráfica, permitiendo versatilidad en el uso de 
etiquetas. De esta forma el microemprendedor utiliza la que desea. Ésta puede 
ubicarse tanto en el frente del envase como en la tapa. Es imprescindible el uso de un 
precinto, el cual indica que el envase no fue abierto, por lo tanto la tapa presenta un 
bajorrelieve que comunica su ubicación.  
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Figura 27: posibles etiquetas 
Apilado y transporte  
Debido a que el canal de comercialización son las ferias móviles, el transporte es un 
factor a tener en cuenta. Por esto mismo, la posibilidad de apilar los envases es 
fundamental y está dada por una superficie recta en la tapa. 
Venta  
El factor más importante es la visibilidad del contenido al ser el motivo de la venta. 
Por eso, se enfatiza la exhibición, diferenciándolo de un envase convencional, 
otorgándole el valor agregado del diseño y del uso.  
En este momento, la degustación es un punto a tener en cuenta, ya que es la única 
forma que tiene el microemprendedor de dar a conocer sus productos. La morfología 
de la tapa permite colocar una pequeña porción de alimento.  
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Figura 28: momento de venta 
Consumo 
Comúnmente, no se contempla al envase en el momento del consumo del producto. 
En este caso las mismas hendiduras que permiten la apertura, sirven para colocar la 
cuchara o el tenedor que se esté utilizando. A su vez la tapa permite servir una 
porción más pequeña. Al ser una conserva, no pueden tener contacto diferentes tipos 
de alimentos, es por esto, que al tener una porción separada, evita que ingresen al 
envase utensilios ya utilizados. De esta forma, en el momento de uso, tanto el envase 
como la tapa cobran protagonismo. 
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Figura 29: uso del consumidor 
 
 
 
 
 
 
Figura 30: uso envase y tapa 
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Figura 31: contextos 
 
 
Post-consumo 
Basándonos en nuestra hipótesis funcional y aprovechando el alejamiento de la 
estética de los envases convencionales, el diseño permite que el envase se integre a 
los productos del entorno (potes, vasos, etc) una vez utilizado. Ejemplo: pote para 
queso rallado. 
Beneficios  
Detectamos que el envase se lo ve como sólo un contenedor y no como un producto, 
por lo cual el aporte desde el diseño es que en el momento de la venta el consumidor 
no compra solo el alimento, sino también el envase. 
Contexto dulces 
El envase, al alejarse de la 
estética convencional de los 
frascos, se integra a los demás 
productos del entorno (como 
potes, vasos, etc.), lo cual 
permite presentarlo junto con las 
comidas. 
Contexto conservas 
Debido al tipo de alimento, la 
tapa puede utilizarse para servir 
porciones más chicas, evitando 
llevar a la mesa el envase de gran 
tamaño. 
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1.3.4 ASPECTOS ERGONÓMICOS, PRUEBAS DE CAMPO, 
SIMULACIONES 
 
Al plantear el diseño de los envases con el material y los procesos utilizados por El 
Progreso, se realizaron pruebas con productos fabricados por la misma técnica para 
verificar la resistencia a las condiciones a las cuales se somete a un envase. Para eso, 
la cooperativa nos brindó de un mate de vidrio producido por prensado artesanal, 
sobre el cual realizamos pruebas de hervido para verificar la resistencia térmica del 
mismo. 
 
Figura 32: prueba de hervido 
Se colocó el mate en una olla con agua fría. Se puso al fuego y se lo dejó hasta que el 
agua hirvió. Luego del hervor, se esperó 30 minutos para retirar el producto. 
Por otro lado, al plantear una goma estándar adquirible en el mercado, se pudieron 
realizar pruebas en modelos para verificar si las medidas y espesores propuestos eran 
los correctos.  
Los aspectos ergonómicos se corroboraron con modelos routeados e impresión 3D, al 
igual que el cierre de la tapa y del envase. 
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Figura 33: pruebas de ergonomía 
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Por último, también se pudieron corroborar las capacidades de los envases. 
 
Figura 34: pruebas de capacidad 
 
1.3.4.1 CONCLUSIÓN 
 
Nuestro aporte desde el diseño fue haber encontrado, con la disponibilidad de 
recursos de la cooperativa El Progreso, nuevas oportunidades que le permitan 
desarrollarse, aún más, dentro de su  oficio. Esto se logra incorporando una nueva 
tipología de productos. Creemos que al haber intervenido se genera un nuevo punto 
de partida para que la Cooperativa se extienda a nuevos nichos de mercado. 
Como la filosofía de ésta es la revalorización de la técnica, nosotras como futuras 
diseñadoras tomamos el compromiso de desarrollar soluciones manteniendo su 
forma de trabajo. 
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2. OTROS DATOS 
CONSIDERACIONES FINALES Y RECOMENDACIONES DE 
DISEÑO  
-Este proyecto propone una ruptura en un producto muy presente simbólicamente en el 
público y casi sin evolución alguna en su historia. Por lo tanto, se entiende que lo 
propuesto en esta tesis es una primera instancia de un proceso a  largo plazo, que 
requiere  de un tiempo de adaptación al plantear un cambio tan radical. 
-Si bien hoy el proyecto es sustentable económicamente y su precio está justificado 
desde el diseño, un factor a considerar a futuro sería el de reducir aún más los costos. 
-Cuando se logre una demanda estable de productos, un siguiente paso sería 
profundizar aún más en esta nueva tipología, ampliando la línea a partir de nuevas 
morfologías y tamaños. 
-Una vez consolidado el proyecto, la primera evolución es la ampliación del mercado, 
pudiendo orientar sus envases a empresas de alimentos o de exportación. Si esta 
premisa evoluciona, se puede empezar a formar un lugar en el mercado. 
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ANEXO A : CÓDIGO ALIMENTARIO ARGENTINO (CAA) 
 Capítulo IV 
 Artículos: 184 al 219 - Utensilios, Recipientes, Envases, Aparatos y Accesorios.  
 
Art ículo 184 - (Res 412, 26.3. 86) 
"Se entiende por Utensilios alimentarios, los elementos de uso manual y c orriente en la 
Industria y Establecimientos de la alimentac ión, así c o mo los enseres de c oc ina y las 
vajillas, cuberterías y c rist alerías de uso doméstico. Se entiende por Recipientes 
alimentarios, cualquiera sea su forma o capacidad, los receptáculos destinados a contener 
por lapsos variables materias primas, productos intermedios o alimentos en la industria y 
establecimientos de la alimentación. Se entiende por envases alimentarios, los destinados 
a c ontener alimentos ac ondic ionados en ellos desde el momento de la fabricación, con 
la finalidad de protegerlos hasta el momento de su uso por el c onsumidor de agentes 
externos de alterac ión y c ontaminac ión así como de la adult erac ión. Deberán ser 
bromatológicamente aptos para lo cual deberán cumplir los siguientes requisitos:  
Estar fabricados con los materiales autorizados por el presente Código. Deberán 
responder a las exigencias particulares en los casos en que se especifiquen. No deberán 
transferir a los alimentos substancias indeseables, tóxicas o contaminantes en cantidad 
superior a la permit ida por el presente Código. No deberán ceder sustancias que 
modifiquen las características composicionales y/o sensoriales de los alimentos. Deberán 
disponer de cierres o sistemas de cierres que eviten la apertura involuntaria del envase en 
condiciones razonables. No se exigirán sistemas o mecanismos que los hagan inviolables 
o que muestren evidencias de apertura intencional salvo los casos especialmente 
previstos en el presente Código. Se entiende por Embalajes alimentarios, los materiales o 
57 
  
estructuras que protegen a los alimentos,  envasados o no, contra golpes o cualquier otro 
daño físico durante su almacenamiento y transporte. Se entiende por Envolturas 
alimentarias, los materiales que protegen los alimentos, en su empaquetado permanente o 
en el momento de venta al público. Se entiende por Aparatos alimentarios, los elementos 
mecánicos o equipos utilizables en la elaboración, envasado, conservación y distribución 
de los alimentos. Se entiende por Revestimientos alimentarios, las cubiertas que 
íntimamente unidas a los  utensilios, recipientes, envases, embalajes, envolturas y 
aparatos referidos en este artículo, les protegen y c onservan durante su vida útil". 
 
RESOLUCIÓN GMC Nº 003/92 
Incorporada por Resolución MSyAS N° 003 del 11.01.95 
Se deroga toda legislación del Código Alimentario Argentino que se oponga a la presente  
Resolución. 
CRITERIOS GENERALES DE ENVASES Y EQUIPAMIENTOS 
ALIMENTARIOS EN CONTACTO CON ALIMENTOS  
Art 1°  - Los envases y equipamientos destinados a entrar en contacto con los productos  
alimenticios que se comercialicen entre los Estados Partes del MERCOSUR deberán 
cumplir con las exigencias establecidas en el documento "CRITERIOS GENERALES 
DE ENVASES Y EQUIPA MIENT OS ALIMENT A RIOS EN CONT ACT O CON 
AL IMENT OS " que se incluye como Anexo I. 
Art 2°  - Lo establecido en el  Artículo 1 no se aplicará obligatoriamente a los alimentos 
envasados destinados a la exportación a terceros países. 
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Art 3°  - Instar a los organismos competentes de los Estados Parte del MERCOSUR que 
arbitren los medios para pone r en vigencia las disposiciones legislativas, reglamentarias 
y administrativas necesarias para la plena implementación de lo dispuesto en la presente  
Resolución y que comuniquen el texto de las mismas al Grupo Mercado Común. 
ANEXO I:  
1- ALCANCE  O  CAMPO DE  APLICACIÓN 
El presente documento será aplicado a envases y equipamientos alimentarios que entran 
en contacto con alimentos durante su producción, su elaboración, su fraccionamiento, su 
almacenamiento, su distribución, su comercialización y su consumo. 
En este documento no se incluyen los materiales que forman una unidad con los 
alimentos y se consumen con ellos (por ejemplo, la corteza de ciertos quesos, tripas 
naturales de algunos embutidos, recubrimiento de frutas). 
2- TE RMINOLOGÍA 
2.1  Envase alimentario, es el artículo que está en contacto directamente con alimentos 
destinado a contenerlos desde su fabricación hasta su entrega al consumidor con la 
finalidad de protegerlos de agentes externos de alteración y contaminación, así como de 
adulteración. 
2.2 Equipamiento alimentario es todo artículo en contacto directo con alimentos que se 
usa durante la elaboración, fraccionamiento, almacenamiento, comercialización y 
consumo de alimentos. Se incluye con esta denominación recipientes, maquinarias, 
cintas transportadoras, cañerías, aparatos, accesorios, válvulas, utensilios y similares. 
2.3  Revestimiento, es una sustancia o producto aplicado sobre la superficie de envases o 
equipamientos alimentarios cuya finalidad es protegerlos y prolongar su vida útil. 
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2.4  Migración es la transferencia de componentes desde el material en contacto con los 
alimentos hacia dichos productos, debido a fenómenos fisicoquímicos. 
2.4.1  Migración total o global es la cantidad de componentes transferida desde los 
materiales en contacto con los alimentos, hacia los alimentos o sus simulantes en las 
condiciones habituales de empleo, elaboración y almacenamiento, o en las condiciones 
equivalentes de ensayo. 
2.4.2  Migración específica es la cantidad de un componente no polimérico particular de 
interés toxicológico transferida desde los materiales en contacto con los alimentos a los 
alimentos o sus simulantes en las condiciones habituales de empleo, elaboración y 
almacenamiento, o en las condiciones equivalentes de ensayo. 
2.5 Límite de migración total o global es la cantidad máxima admisible de componentes 
del material en contacto con los alimentos transferida a los simulantes bajo condiciones 
de ensayo. 
2.6  Límite de migración específica es la cantidad máxima admisible de un componente 
específico del material en contacto con los alimentos transferida a los simulantes bajo 
condiciones de ensayo. 
2.7 Límite de composición es la cantidad máxima admisible de un componente particular 
de interés toxicológico en el material en contacto con los alimentos. 
2.8 Simulante es un producto que imita el comportamiento de un grupo de alimentos que 
tienen características parecidas. 
3.  CRITERIOS   GENERALES 
3.1 Los envases y equipamientos que estén en contacto con los alimentos deben 
fabricarse de conformidad con las buenas prácticas de manufactura para que en las 
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condiciones normales o previsibles de empleo no produzcan migración a los alimentos de 
componentes indeseables, tóxicos o contaminantes en cantidades tales que superen los 
límites máximos establecidos de migración total y específica, tales que: 
a) puedan representar un riesgo para la salud humana; 
b) ocasionen una modificación inaceptable de la composición de los alimentos o en los 
caracteres sensoriales de los mismos. 
3.2 Los componentes a usar en los materiales a entrar en contacto con alimentos se 
regirán por los siguientes principios: 
3.2.1 Deberán estar incluidos en las listas positivas que son enumeraciones taxativas de 
las sustancias que han probado ser fisiológicamente inocuas en ensayos con animales y 
cuyo uso está autorizado para la fabricación de materiales en contacto con alimentos. 
3.2.2 En algunos casos, para alimentos específicos, podrán efectuarse restricciones de 
uso. 
3.2.3 Deberán seguir criterios de pureza compatibles con su utilización. 
3.2.4 Deberán cumplir con el límite de migración total establecido y con los límites de 
migración específica establecidos para ciertos componentes o grupo de componentes. 
3.3 Los envases deberán disponer de cierres o sistemas de cierres que eviten la apertura 
involuntaria de l envase en condiciones razonables. No se exigirán sistemas o 
mecanismos que los hagan inviolables o que muestren evidencias de apertura intencional 
salvo los casos especialmente previstos. 
3.4 En el intercambio comercial entre Estados Parte todos los envases, equipamientos y 
componentes que entrarán en contacto con alimentos deberán ser aprobados por la 
autoridad competente del Estado Parte de procedencia u origen y avalado a través de un 
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certificado de dicho país, cumpliendo con la Normativa MERCOSUR, tanto general  
como  específica. 
4.C LASIFICACIÓN  DE   MATERIALES 
4.1 A los efectos del presente documento, se reconocen los siguientes tipos de materiales 
que componen los envases y equipamientos alimentarios. 
4.1.1 Materias plásticas, incluidos los barnices y los revestimientos. 
4.1.2 Celulosas regeneradas. 
4.1.3 Elastómeros y cauchos. 
4.1.4 Papeles y cartones. 
4.1.5 Cerámicas. 
4.1.6 Vidrio. 
4.1.7 Metales y aleaciones. 
4.1.8 Madera, incluido el corcho. 
4.1.9 Productos textiles. 
4.1.10 Ceras de parafina y ceras microcristalinas. 
4.1.11 Otros. 
4.2 Los materiales antes mencionados o combinaciones de los mismos estarán sujetos a  
Normativas específicas, las que incluirán los puntos detallados en el apartado 3.2, y 
reglas básicas de muestreo y métodos de análisis requeridos para cumplir lo establecido 
en 3.2. 
Artículo 185 - (Res 1552, 12.09. 90)  
"Todos los utensilios, recipientes, envases, embalajes, envolturas, aparatos, cañerías y 
accesorios que se hallen en contacto con alimentos deberán encontrarse en todo momento 
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en buenas condiciones de higiene, estarán construidos o revestidos con materiales 
resistentes al producto a elaborar y no cederán sustancias nocivas ni otros contaminantes 
o modificadoras de los caracteres organolépticos de dichos productos. Estas exigencias 
se hacen extensivas a los revestimientos interiores, los cuales, así como también todos 
los elementos mencionados sin revestimientos, deben ser inalterables con respecto a los 
procesos y productos utilizados en su limpieza e higienización". 
Artículo 186 - (Res 2063, 11.10. 88) 
"Queda permitido, sin autorización previa el empleo de los siguientes materiales: 
1. Acero inoxidable, acero, hierro fundido o hierro batido, revestidos o no con estaño 
técnicamente puro y hierro cromado. 
2. Cobre, latón o bronce revestidos íntegramente por una capa de oro, plata, níquel, 
cromo  
o estaño técnicamente puros, exceptuándose del requisito del revestimiento a las 
calderas, vasijas y pailas para cocción de dulces y almíbares, morteros, platos de 
balanzas y pesas. 
3. Estaño, níquel, cromo, aluminio y otros metales técnicamente puros o sus aleaciones 
con metales inocuos. 
4. Hojalata de primer uso. 
5. Materiales cerámicos, barro cocido vidriado en su parte interna, que no cedan plomo u 
otros compuestos nocivos al ataque ácido: vidrio, cristal, mármol y maderas inodoras. 
6. Utensilios de cocina de metales diversos, con revestimiento antiadhesivo o 
politetraflúoretileno puro (teflón, fluón, etc.). 
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7. Telas de fibras vegetales, animales o sintéticos, impermeabilizados o no con 
materiasinofensivas. 
8. Se autoriza el empleo de distintos tipos de películas a base de celulosa regenerada para 
el envasamiento de productos alimenticios en general. Dicha autorización implica la 
obligatoriedad de declarar la exacta composición de las películas, su verificación 
analítica y aprobación final por la autoridad sanitaria. 
9. Hierro enlozado o esmaltado que no cedan plomo u otros compuestos nocivos por 
ataque ácido. 
Queda prohibido e l uso de: 
1. Hierro galvanizado o cincado. 
2. El revestimiento interno de envases, tubos, utensilios u otros elementos con cadmio. 
3. Los materiales (metales, materiales plásticos, etc.), que pueden ceder a los 
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ANEXO B : NOTA A LA COOPERATIVA EL PROGRESO 
“Se salvó por el corazón” 
 
Edición número 178. Domingo 16 de octubre de 2011 
Por  
 Maximino Krikalev López 
produccionytrabajo@miradasalsur.com 
 
 Cooperativa El Progreso. Con las mismas técnicas que hace tres mil años, un grupo de 
obreros trabaja el modelado del vidrio. Tomaron la iniciativa, crearon su cooperativa y 
producen artículos de cristalería de calidad. Desde Ezpeleta para el mundo. 
En la localidad de Ezpeleta, partido de Quilmes, a escasas ocho cuadras de la estación del 
ramal ferroviario que atraviesa el sur del conurbano bonaerense, se encuentra la primera 
cooperativa obrera del vidrio del país. El Progreso es su nombre y, desde su fundación, en 
abril de 1947, fabrica de manera artesanal productos de vidrio. 
Entre los rasgos de identidad más llamativos de este colectivo se encuentra, sin lugar a 
dudas, la decisión de sus primeros 17 socios que al día de la fecha se sostiene como un 
mandato irreductible: conservar las técnicas de modelado a mano del vidrio. “Somos 
continuadores de una forma milenaria de trabajar el vidrio. Tratamos de perdurar en el 
oficio; que no se pierda. También allí está nuestro valor agregado”, afirma con sencillez y 
determinación su vicepresidente Raúl Ferreyra. 
El Progreso, primera cooperativa obrera del vidrio limitada, como sus socios la definen, 
produce de manera artesanal artículos de cristalería fina mediante el método de soplado 
manual, principalmente. Sus productos: variedad de copas, vasos, jarras, floreros y baldes 
para hielo como, así también dulceras, bomboneras, botellones, botellas, frascos y tulipas, 
tienen habitualmente por destino mercados exigentes. “Nuestros clientes son, mayormente, 
de primera línea en sus rubros. Trabajamos para hoteles como el Claridge, el Alvear Palace 
o el Faena. También para Aerolíneas Argentinas, para Plata Lappas, Pernod Ricard (uno de 
los más importantes fabricantes de champagne del país), así como también para algunas 
bodegas de vino de primeras marcas y fabricantes de bebidas espirituosas como whisky. 
Somos sus proveedores de cristalería. Fundamentalmente de copas”, amplía Ferreyra.  
A la vez, varios de los artículos de su extenso catálogo fueron exportados en sucesivas 
oportunidades a Estados Unidos, Cuba, Chile y Europa. El Progreso, además, es uno de los 
proveedores de Geo bazar, el abastecedor gastronómico más grande de la Argentina. 
Como el dulce de leche. Suena una sirena. Apenas unos segundos; nadie se alarma. 
Sencillamente, un nuevo turno ha comenzado. El horno no se detiene, alimentado por una 
factura de 200.000 pesos mensuales inyecta el gas necesario para producir la materia 
prima. Así sucederá los 365 días del año, las 24 horas del día. A más de 1.500 grados 
centígrados y como lava de volcán, en su interior, vidrio en estado viscoso. Como un dulce 
de leche pero rojo incandescente. 
A su alrededor, algo más de quince hombres empiezan a realizar las tareas para las que se 
han preparado día a día durante años. Cada cual tiene su rol y lo cumplirá a lo largo de seis 
horas con calculada precisión. Es rutina. Allí, no hay lugar para equívocos. Forman parte 
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de una cadena productiva y del cumplimiento de la tarea de cada cual depende la de sus 
compañeros. También su integridad física. 
El proceso, sin embargo, comenzó con cientos de kilos de cuarzo refinado especialmente 
traídos de una molienda de Córdoba. Especifica Ferreyra: “El sílice es el material 
fundamental para obtener el vidrio. Otras empresas trabajan con arena, de la que también 
se obtiene sílice, pero el resultado es un vidrio de una calidad mucho menor. Trabajan para 
otro segmento del mercado. El cuarzo cuesta 1,50 pesos más IVA el kilo, la arena en la 
misma cantidad vale 20 centavos. Pero claro, la calidad es otra y se nota. La arena tiene 
mucho hierro y para nosotros el hierro es un enemigo”. 
Del horno se extrae una definida cantidad de vidrio según la pieza a realizar. Así una 
“bola” de pasta vítrea tomada con un tubo metálico de aproximado metro y medio 
(denominado caña, en la jerga de los obreros), irá a parar a manos expertas en el modelado. 
Para una copa de champagne, por ejemplo, procederá a darle la forma deseada girando la 
masa vítrea sobre la superficie de una placa de acero prevista para tal fin. Con la forma 
deseada, el artesano de las seis horas pasará a soplar la “bola” (con la boca introducida en 
un extremo de la “caña”) para darle la dimensión correspondiente. Luego pasará a otras 
manos para encontrar su definitivo tamaño en un molde de acero en grano. Allí, el nuevo 
interventor de la materia trabajará durante el proceso con todas sus extremidades. Sí, 
ambas manos, también pies. Todo será herramienta para girar, contener, modelar. Además, 
con su boca soplará a través del tubo para inflar, como pompa de jabón, el cuenco que 
contendrá el líquido a beber en circunstancias más sosegadas. 
Apenas instantes han transcurrido. Ahora, en manos distintas la pieza obtendrá su “pié”. 
Luego, en otras, su base. Seguirán otras múltiples operaciones. Por fin, en una cinta 
transportadora viajará a obtener el corte necesario, el refilado, pulido y otras varias 
intervenciones en frío hasta llegar al área de control de calidad para recién luego ser 
embalada. 
“A veces la gente cree que una copa que puede valer por lo menos diez pesos es cara, pero 
no sabe que para hacerla, en la instancia de producción hacen falta diez personas, sin 
contar todos los demás que luego intervienen para que la pieza quede lista para ser 
distribuida. Si lo analizás, no es caro. Y todo a mano”, Aclara el vicepresidente, que dedicó 
buena parte de sus horas, durante casi treinta años, a soplar vidrio. 
“Todos los días un poquito.” “Los nuestros son todos artículos finos. Por ello, queremos 
asegurar la mayor transparencia posible. El cuarzo tiene un porcentaje muy pequeño de 
hierro. Es casi sílice puro. Es así que obtenemos una materia prima muy adecuada para 
cristalería, a la que sumamos el oficio de los socios”, reafirma una vez más Ferreyra, 
mientras fuma el enésimo cigarrillo. Quiere que quede claro. No hay dudas. 
La cooperativa está conformada casi en su totalidad por hombres. Sólo en el área 
administrativa trabajan dos mujeres. Una mujer cada algo más de 100 socios. La planta, no 
obstante, rebosa de visual presencia femenina. Afiches aquí y allá, recuerdan el estereotipo 
de la gomería barrial. No cuelgan otros objetos de las paredes. Otra actividad formativa 
destaca: “Dedicamos diez o quince minutos, todos los días, y aunque se pierda en 
producción, a que todos practiquen en el puesto que le sigue al que desempeñan en la 
actualidad. Así rotan todos y tratan de aprender un nuevo rol en el que desempeñarse. Es la 
única manera de mantener el oficio”, relata el entrevistado, mientras enciende otro 
cigarrillo. 
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“A soplar, a hacer la „pierna‟ de una copa, en fin, todas las tareas que implica hacer una 
pieza de cristalería. Lo hacemos todos los días. Así se aprende. Se necesita tiempo y mucha 
práctica. Todos los días un poquito. Todo es aprendizaje.” Desde aquel 1947, cuando 
aquellos 17 originales se juntaron para llevar adelante un emprendimiento que les 
permitiera dejar de ser empleados de Rigolleau, para transformarse en dueños de su destino 
productivo. 
“Y, así, se decidió mantener la tradición. En un principio, con un horno muy chiquito, de 
escasa capacidad, apenas 500 kilos. Todo en un terreno prestado de una dimensión 
equivalente a la necesaria para construir una pequeña vivienda. Un lote de 10 por 30”, 
detalla el vicepresidente, cuyo mandato expira el próximo diciembre. 
Con los años y el trabajo, algunas cosas cambiaron. Hoy el predio que ocupa la planta tiene 
casi una manzana y el horno creció hasta alcanzar los 30.000 kilos de capacidad. 
Algunas deudas también prosperaron. “En los noventa, venía todo importado de China o de 
otros países con los que nos resultaba imposible competir. Llegamos a trabajar sin cobrar. 
Si no, teníamos que cerrar. Cuando podíamos, hacíamos pequeños retiros, mínimos por 
semana, para darles de comer a nuestras familias. La cooperativa se salvó por el corazón.”  
Claro está, también existen otros tipos de emprendimientos: “En las fábricas donde hay un 
dueño, es decir, que no son cooperativas, cuando deja de ser rentable, en las mismas 
circunstancias, se baja la persiana. No va más. Y bueno, después se verá cómo se le paga a 
los empleados, si se les paga. O presentan la quiebra. Nosotros somos una cooperativa y no 
tenemos fin de lucro. Por eso, también seguimos, a pesar de todos los contratiempos”, 
declara Ferreyra, sin estridencias, con el aval de más de cincuenta años cooperativos de El 
Progreso. 
Así, y aunque resulte contradictorio con el nombre que la nomina, la cooperativa atesora 
las técnicas que desde hace más de 3.000 años sirvieron para modelar vidrio. “Nos 
esforzamos cada día más en generar trabajo para la comunidad. Sabemos que vamos bien.” 
Suena una sirena. Apenas unos segundos; nadie se alarma. El turno ha terminado. 
